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(54) Achse Oder RolIkOrper 

(57) Die erfindungsgemasse Achse Oder der erfin- 
dungsgemdsse Rollkorper auf der Basis wenigstens 
eines ersten im Spritzgussverlahren verarbeitbaren 
thermoplastischen Materials, welches die jeweils gefor- 
derten Eigenschaften aufweist, wobei diese Achse Oder 
dieser Rollkorper 

wenigstens ein erstes Element (1), welches die 
Funktion einer Rolle hat, und 

wenigstens ein zweites Element (2), welches die 
Funktion der Lagerung hat, 

sowie gegebenenfalls 

wenigstens ein Antriebselement (3), 

wenigstens ein Stabilisierungselement (4), 

wenigstens ein Funktions- und/oder Konstruktions- 
element (5), wie Nocken, Keilbahnen, Nuten, 
Hebel, Zapfen, Bolzen, Bohrungen, Mitnehmer, und 



standig oder teilweise umgeben ist, und 

dass die betreffenden thermoplastischen Mate- 
rialien miteinander einen adhdsiven oder tohdsiven 
Oder mechanischen im Spritzgussverfahren erhaltenen 
Verbund bilden, und wobei dieser Verbund ohne die 
Zuhilfenahme von weiteren zusatzlichen Materialien 
Oder dusseren Einwirkungen zustande getommen ist. 
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wenigstens ein drittes Element (6), welches zur 
Verbesserung und Vereinlachung des Abquet- 
schens wdhrend des Spritzvorganges beitrdgt, 

umfasst, 

ist dadurch gekennzeichnet, dass die jeweils 
gewunschte Anzahl von genannten ersten Elementen 
(1) mit wenigstens einem zweiten im Spritzgussverfah- 
ren verarbeitbaren thermoplastischen Material, welches 
die jeweils gelbrderten Eigenschaften aufweist, voll- 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Achse Oder 
einen Rollkdrper auf der Basis wenigstens eines ersten 
im Spritzgussverfahren verarbeitbaren thermoplasti- 
schen Materials. 

Diese Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Her- 
stellung dieser Achse oder dieses Rollkdrpers sowie die 
Verwendung dieser Achse oder dieses Rollkdrpers. 

Bei herkdmmlichen Rollen ist die Achse aus einem 
IVIetall Oder aus Legierungen hergestellt. 

In einem separaten Arbeitsgang wird diese Achse 
manuell oder maschinell mil einer oder mehrerer Gum- 
miwalze(n) oder einer oder mehrerer Walze(n) aus ther- 
moplastischem Material verbunden. 

Dieser Verbund kann eine Verklebung, ein Aufpres- 
sen, eine Einrasterung, etc. sein. 

Diese Gummiwalzen konnen aber auch direkt auf 
diese Achse aufvulkanisiert werden. 

Bevor solche Rollen in modernen elektronischen 
Qeraten, wie Drucker, Etikettiermaschinen, Fotokopie- 
rer, Faxgerate, etc., verwendet werden konnen, ist noch 
eine aufwendige Oberflachenbehandlung, wie Schlei- 
fen, Aufrauhen, etc., der Walze(n) notwendig. 

Solche Rollen sind wegen der verschiedenen Mate- 
rialien, deren Verarbeitung und Nachbehandlung ertt- 
sprechend teuer. 

Um an der Metallachse die gewunschten Geome- 
trien, wie beispielsweise Wellendurchmesser, Einstiche, 
Antriebselemente, etc., zu erhalten, sind aufwendige 
Nachbearbeitungen notwendig. 

Das naturbedingte hohe Gewicht sowie das mdgli- 
che elektrostatische Aufladen der Metallachse kann 
sich nachteilig auswirken. 

Zur Minimalisierung der Nachteile und Einschran- 
kungen bei der Wahl der Geometrien bei der Metall- 
achse wurden Achsen auf der Basis von Kunststoffen 
entwickelt. 

Solche herkommliche Kunststoffachsen weisen 
jedoch immer noch die Nachteile der separaten Mon- 
tage der Walzen aus Gummi oder aus thermoplasti- 
schem Material auf, verbunden mit der oben genannten 
aufwendigen Oberflachenbehandlung. 

In JP-A-03-24926 wird ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Fuhrungsrollen fur die Verwendung in Video- 
kassettengeraten (video tape recorder, VTR) und in 
Kassettenbandern fur VTR beschrieben. 

Bis zum Zeitpunkt dieser japanischen Erfindung 
wurden solche Fuhrungsrollen nur aus einem einzigen 
Material gefertigt. 

Dies hatte folgende Nachteile: 

An den Aussenstellen solcher Fuhrungsrollen tra- 
ten Einfallstellen auf, welche eine maschinelle Nachbe- 
arbeitung notwendig machten. 

Ausserdem musste jeweils bei der Materialwahl ein 
Kompromiss zwischen Gleitfahigkeit und Abriebfestig- 
keit eingegangen werden. 

Gemass JP-A-03-24926 werden diese Nachteile 



durch die Anwendung von 2 verschiedenen Materialien 
eliminiert. 

Gemass diesem Verfahren wird in einer ersten Sta- 
tion einer Zwei-Farben-Spritzmaschine ein Innenteil 
5 einer solchen Fuhrungsrolle hergestellt. 

Das Material fur dieses Innenteil hat selbstschmie- 
rende Eigenschaften. 

In der zweiten Station der genannten Maschine 
wird wenigstens die gesamte aussere zylindrische 
10 Oberflache des genannten Innenteils mit einem solchen 
zweiten Material beschichtet, welches abriebfest ist und 
die aussere Oberflache der Fuhrungsrolle ergibt. 

Dieses Verfahren eignet sich nur fur die Herstellung 
von kleinen (0,5 mm bis 3 mm lang) Teilen mit einfacher, 
15 zylindrischer Geometrie. 

An den Beruhrungsstellen dieser beiden Materia- 
lien kOnnen Schwierigkeiten betreffend Materialverbin- 
dung auftreten. 

In JP-A-60-199 622 wird ein Verfahren zur Herstel- 
20 lung von Walzenrollen auf der Basis von Kunstharzen 
beschrieben. 

Dieses Verfahren beinhaltet die folgenden Schritte: 

(a) ein erstes kristallines Harz wird um ein Einlage- 
25 teil in der Form einer Metallachse gespritzt; 

(b) ein zweites kristallines Harz wird um den aus 
dem Schritt (a) erhaltenen Einlageteil gespritzt. 

30 Das so erhaltene Produkt muss an seiner ausser- 
sten Oberflache und an seinen Enden geschnitten und 
poliert werden. 

Dieses Verfahren ist entwickelt worden, um Luftein- 
schlusse und Einfallstellen bei Walzenrollen mit grOsse- 
35 ren Durchmessern (etwa 30 mm) zu vermeiden. 

In EP 0 492 477 A2 werden Telle fur die Venwen- 
dung in elektrostatographischen Reproduktionsappara- 
ten beschrieben. 

Das in den Figuren 6 bis 8 dargestellte Teil hat fol- 
40 genden Aufbau: 

Ein hohler, rohrformiger Teil 30 aus den Materialien 
Aluminium, Kupfer, rostfreiem Stahl oder anderen Stahl- 
legierungen ist ausgefullt und teilweise umgeben mit 
einem hartbaren und fliessbaren Material. 
45 Das Teil 30 hat Schlitze 31, durch welche dieses 
hartbare und f liessbare Material austreten kann. 

Durch diesen Austritt wird die Kavitat im entspre- 
chenden Spritzgusswerkzeug gefCillt, resultierend in der 
gewunschten Funktionsfbrm der nun gefullten Rolle 69. 
50 Auf diese Rolle 69 kann in einer zweiten Formge- 
bungsoperation eine Beschichtung 68, wie etwa ein 
geformtes Elastomer, aufgetragen werden. 

Gemass GB 1 386 593 wird in einem ersten Schrrtt 
in einem ersten herkommlichen Spritzgusswerkzeug 
55 Polycarbonat fur ein Rotationselement, wie etwa eine 
Rolle Oder ein Rad, hergestellt. 

Das so erhaltene Rotationselement wird anschlies- 
send in ein zweites Spritzgusswerkzeug eingelegt und 
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mit einem Reifen aus Polyurethan umgeben. 

Gemass GB 1 301 652 wird in einem ersten Schritt 
in einem ersten herkommlichen Spritzgusswerkzeug 
ein Grundkorper mit spezieller Formgebung liergestellt. 

Dieser GrundkOrper kann aus Kunststoff, wie etwa 
Polypropylen, sein. 

Dieser so erhaltene Grundkorper, welcher auch 
aus Metal I hergestellt sein kann, wird anschliessend in 
ein zweites Spritzgusswerkzeug eingelegt und mit 
einem Reifen aus Kunststoff, wie etwa plastifiziertes 
Polyvinylchlorid, umgeben. 

Dank des speziell gelbrmten GrundkOrpers wird 
eine gute und sichere Posltionierung des Relfens 
erzielt. 

Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung, die oben 
genannten Nacliteile zu uberwinden. 

Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung, 
eine Achse oder einen Rollkorper zur Verfugung zu stel- 
len, welche(r) mit einem einfachen und wirtschaftlichen 
Verlahren hergestellt werden kann. 

Diese Achse oder dieser Rollkorper soil ausschlies- 
slich aus thermoplastischen, im Spritzgussverfahren 
verarbeitbaren Materialien gefertigt sein. 

Der Verbund zwischen den jeweils venn^endeten 
thermoplastischen Materialien soil dauerhaft sein. 

Dieser Verbund soil ohne die Zuhilfenahme von 
weiteren zusatzlichen Materialien, wie Klebstoffe, Befe- 
stigungselemente, Montagehilfen, etc., und ohne aus- 
sere Einwirkungen, wie Druck, Ultraschall, etc., 
zustande l^mmen. 

Die jeweils verwendeten thermoplastischen Mate- 
rialien sollen aufeinander gegenseitig abstimmbar und 
den Anibrderungen an den jeweiligen Verwendungs- 
zweck anpassbar sein. 

Die jeweils eingesetzten Materialien sollen insbe- 
sondere auf die jeweils geforderten Festigkeits-, Dimen- 
sionsstabilitats-, Abrieb-, Haftungs-, Harte- und 
Reibungs-Eigenschaften abgestimmt sein, um einen 
optimalen wirtschaftlichen Nutzen zu erbringen. 

Die jeweils gewunschten Geometrien dieser Achse 
Oder dieses Rollkorpers sollen einfach und in Seriepro- 
duktion realisierbar und reproduzierbar sein. 

Die verschiedenen Elemente dieser Achse oder 
dieses Rolll^rpers, wie 

die Elemente, welche die Funktion einer Rolle 
haben. und 

die Elemente, welche die Funktion der Lagerung 
haben, sowie gegebenenlalls 

die Antriebselemente, 

die Stabilisierungselemente, 

die Funktions- und/oder Konstruktionselemente, 
und 



die Elemente, welche zur Verbesserung und Ver- 
einlachung des Abquetschens wdhrend des Spritz- 
vorganges beitragen, 

5 sollen optimal aufeinander abstimmbar und kom- 

binierbar sein, um fur die jeweiligen Anforderungen die 
bestmdglichen Losungen zu ermdglichen. 

Diese Achse oder dieser Rollkorper soli die jeweili- 
gen Anforderungen beziiglich Geradheit, Rundheit, 

10 Zylindrizitat, Koaxialitat und Rundlauf erfullen. 

Die oben genannten Ziele werden mit der erfin- 
dungsgemassen Achse Oder dem erfindungsgemassen 
Rollkorper erreicht. 

Die erfindungsgemasse Achse oder der erfin- 

15 dungsgemdsse Rollkorper auf der Basis wenigstens 
eines ersten im Spritzgussverfahren verarbeitbaren 
thermoplastischen Materials, welches die jeweils gefor- 
derten Eigenschaften aufweist, wobei diese Achse oder 
dieser Rollkorper 

20 

wenigstens ein erstes Element 1, welches die 
Funktion einer Rolle hat, und 

wenigstens ein zweites Element 2, welches die 
25 Funktion der Lagerung hat, 

sowie gegebenenfalls 

wenigstens ein Antriebselement 3, 

30 

wenigstens ein Stabilisierungselement 4, 

wenigstens ein Funktions- und/oder Konstruktions- 
element 5, wie Nocken, Keilbahnen, Nuten, Hebel, 
35 Zapfen, Bolzen, Bohrungen, Mitnehmer, und 

wenigstens ein drittes Element 6, welches zur Ver- 
besserung und Vereinfachung des Abquetschens 
wahrend des Spritzvorganges beitragt, 

40 

umfasst, 

ist dadurch gekennzeichnet, dass die jeweils 
gewunschte Anzahl von genannten ersten Elementen 1 
mit wenigstens einem zweiten im Spritzgussverfahren 

45 verarbeitbaren thermoplastischen Material, welches die 
jeweils geforderten Eigenschaften aufweist, vollstandig 
Oder teilweise umgeben ist, und 

dass die betreffenden thermoplastischen Mate- 
rialien miteinander einen adhasiven oder tohasiven 

50 Oder mechanischen im Spritzgussverfahren erhaltenen 
Verbund bilden, und wobei dieser Verbund ohne die 
Zuhilfenahme von weiteren zusatzlichen Materialien 
Oder ausseren Einwirkungen zustande gel^mmen ist. 
Das erfindungsgemasse Verfahren zur Herstellung 

55 der erfindungsgemassen Achse oder des erfindungsge- 
massen Rollkorpers ist dadurch gekennzeichnet, dass 
man 
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in einem ersten Schritt in einem Spritzgusswerk- 
zeug mittels Spritzgussverfahren den GrundkOrper 
mit der gewunschten Anzahl, Form und Dimensio- 
nen der Elemente 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 auf der Basis 
des ersten thermopiastischen Materials herstellt, 
und 

in einem zweiten Schritt in einem Spritzgusswerk- 
zeug mittels Spritzgussverfahren die jeweils 
gewiinschte Anzahl von ersten Elementen 1 auf 
dem so erhaltenen Grundkorper vollstandig Oder 
teilweise mit einem zweiten thermopiastischen 
Material umgibt, wobei zwischen den beiden 
genannten thermopiastischen Materialien ein 
adhdsiver oder tohdsiver oder mechanischer Ver- 
bund gebildet wird, und wobei dieser Verbund ohne 
die Zuhilfenahme von weiteren zusatzlichen Mate- 
rialien Oder ausseren Einwirkungen gebildet wird. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen dieser Erfindungs- 
gegenstande sind in den abhangigen Anspruchen defi- 
niert. 

Die erfindungsgemasse Achse oder der erfin- 
dungsgemasse Rollkdrper kann 

zum Fordern und/oder Transportieren von Auf- 
zeichnungstragern in der Form eines Einzelblattes, 
eines Streifens oder einer Endlosrolle, beispiels- 
weise Bild- und/oder Schrifttrager, insbesondere 
auf der Basis von Kunststoffen, Metallen, Metall- 
Legierungen, Papieren, Karton, wie Banknoten, 
beschriftete oder bedruckte Papiere; und 

zum FQrdern und/oder Transportieren von Gegen- 
standen, wie Holz-, Kunststoff- oder Steinplatten, 
Behalter, wie Flaschen, GIdser, Kunststoffboxen, 
Geraten 

verwendet werden. 

Im folgenden Teil werden unter Bezugnahme auf 
die Figuren 1 bis 5 mogliche Ausfuhrungsformen der 
vorliegenden Erfindung beschrieben. 

Dabei werden Ausfuhrungsformen, wie sie in den 
abhangigen Anspruchen definiert sind, normal enveise 
nicht wiederholt. 

Figur 1 zeigt einen schematischen Langsschnitt 
einer erfindungsgemassen Achse fur die Verwendung 
in einem Blattzufuhrsystem. 

Figuren 2a bis 2f zeigen mogliche Formen des 
ersten Elementes 1, welches die Funktion einer Rolle 
hat. 

Figuren 3a bis 3d zeigen mogliche Formen des 
zweiten Elementes 2, welches die Funktion der Lage- 
rung hat. 

Figur 4 zeigt einen Querschnitt durch ein rohrformig 
aufgebautes erstes Element 1, in dem Verstarkungsrip- 
pen 7 vorhanden sind. 

Figur 5 zeigt einen mOglichen Querschnitt erttlang 



der Achse A-A' durch eine erfindungsgemasse Achse. 

Die in Figur 1 dargestellte Achse hat eine Lange 
von etwa 260 mm bis etwa 300 mm. 

Das Mass von der einen ausseren Oberflache 8a 
5 des Stabilisierungselementes 4 zur gegenuberliegen- 
den Oberflache 8b des Stabilisierungselementes 4 
betragt von 6 mm bis 15 mm, insbesondere von 5 mm 
bis 12 mm. 

Die einzelnen Stabilisierungselemente 4 stehen 
10 zweckmassig zwecks Torsionsfestigkeit sowie Biegfe- 
stigkeit mit einer Querschnittsvergresserung 9 mitein- 
ander in Verbindung. 

Von zwei bis acht, vorzugsweise vier, Stabilisie- 
rungselemente 4 sind speziell geeignet. 
15 Das Funktions- und/oder Kbnstruktionselement 5 
kann ebenfalls der Lagerung dienen. 

Das Antriebselement 3 ist als Zahnrad, beispiels- 
weise mit 15 bis 60 Zahnen, ausgebildet. 

Die beiden zweiten Elemente 2 sind je als Welle mit 
20 einem Durchmesser von 4 mm bis 8 mm ausgebildet. 

Beide erste Elemente 1 sind lamellenformig aufge- 
baut. 

Der aussere Durchmesser dieser Lamellen betragt 
von 8 mm bis 30 mm, insbesondere von 10 mm bis 20 
25 mm. 

Der innere Durchmesser dieser Lamellen betragt 
von 3 mm bis 6 mm. 

Die Wandstarke der einzelnen Lamellen betragt 
von 0,8 mm bis 3 mm. 

30 Die Anzahl der vorhandenen ersten Elemente 1 
richtet sich im allgemeinen nach dem jeweiligen Ver- 
wendungszweck der erfindungsgemassen Achse oder 
des erfindungsgemassen Rollkdrpers. 

So kOnnen von 1 bis 30 solcher erster Elemente 1 

35 vorhanden sein. Die Dimensionierung dieser ersten 
Elemente 1 richtet sich auch nach dem jeweiligen Ver- 
wendungszweck der erfindungsgemassen Achse oder 
des erfindungsgemassen Rollkdrpers und nach der 
jeweils vorhandenen /Anzahl von ersten Elementen 1 . 

40 Die in Figur 1 dargestellten ersten Elemente 1 Kan- 
nen eine Lange von 4 mm bis 250 mm, insbesondere 10 
mm bis 50 mm, haben. 

Die drei vorhandenen dritten Elemente 6 tragen zur 
Verbesserung und Vereinlachung des Abquetschens 

45 wahrend der nachfolgenden Spritzvorgange bei. 

Die bis jetzt beschriebenen Telle bilden den Grund- 
korper, welcher im erfindungsgemassen Verfahren im 
ersten Schritt auf der Basis eines ersten thermopiasti- 
schen Materials hergestellt wird, beispielsweise ein 

50 Polyarylamid, wie etwa ein Produkt IXEF der Firma Sol- 
vay S.A.. 

In einem zweiten Schritt wird die jeweils 
gewunschte Anzahl von ersten Elementen 1 dieses 
Grundkorpers vollstandig oder teilweise mit einem zwei- 
55 ten thermopiastischen Material umgeben, beispiels- 
weise ein Styrol-Block-Copolymer, SEBS, wie etwa 
Thermoflex der Firma PTS. 

In einem dritten Schritt kann die jeweils 
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gewunschte Anzahl der im zweiten Schritt vollstandig 
Oder teilweise mit dem zweiten thermoplastischen 
Material umgebenen ersten Element 1 und/oder die 
jeweils gewunschte Anzahl von ersten Elementen 1 , die 
im zweiten Schritt nicht vom zweiten thermoplastischen 
IVIaterial umgeben worden sind, und/oder die jeweils 
gewunschte Anzahl von zweiten Elementen 2 mit einem 
dritten thermoplastischen Material 10 vollstdndig Oder 
teilweise umgeben werden. 

Zwischen den jeweiligen thermoplastischen Mate- 
rialien wird ein adhasiver oder kohasiver oder mechani- 
scher Verbund gebildet. 

Dieser Verbund wird ohne die Zuhiltenahme von 
weiteren zusatzlichen Materialien oder ausseren Ein- 
wirkungen gebildet. 

Die oben genannten Schritte werden vorzugsweise 
in einem Mehrkomponenten-Spritzgusswerkzeug im 
Mehrkomponenten-Spritzgussverfahren ausgefiihrt. 

Die mit dem zweiten oder dritten thermoplastischen 
Material umgebenen, lamellenfOrmig ausgeblldeten 
ersten Elemente 1 haben einen Aussendurchmesser 
von 10 mm bis 35 mm, insbesondere 1 2 mm bis 25 mm. 

Es ist bevorzugt, dass das dritte thermoplastische 
Material an diesen Stellen in einer Materialstarke von 
etwa 0,8 mm bis etwa 3 mm aufgespritzt wird. 

Die zweiten Elemente 2 werden hauptsachlich des- 
halb mit dem dritten thermoplastischen Material 1 0, ins- 
besondere mit einer Materialstarke von etwa 1 mm bis 
2,5 mm, umgeben, um eine bessere Lagerung zu erzie- 
len, und um eine wirtschaftlichere Montage der Lager- 
buchsen zu erreichen. 

Eine Oberflachenbehandlung gemass der weiter 
oben genannten aufwendigen Art erubrlgt sich in den 
meisten Fdllen. 

In der vorliegenden Erfindung werden die Iblgen- 
den Bezugszeichen verwendet. 

1 erstes Element, welches die Funktion einer Rolle 
hat 

2 zweites Element, welches die Funktion der Lage- 
rung hat 

3 Antrlebselement 

4 Stabilisierungselement 

5 Funktions- und/oder Konstruktionselement 

6 drittes Element, welches zur Verbesserung und 
Vereinfachung des Abquetschens wahrend der 
nachfolgenden Spritzvorgange beitragt 

7 Verstarkungsrippen 

8a, 8b Oberflachen des Stabilisierungselementes 4 
9 QuerschnrttsvergrOsserung 



10 drittes thermoplastisches Material. 
Patentanspriiche 

5 1, M\se Oder Rollkorper auf der Basis wenigstens 
eines ersten im Spritzgussverfahren verarbeitbaren 
thermoplastischen Materials, welches die jeweils 
geforderten Eigenschaften aufweist, wobei diese 
Achse Oder dieser Rollkorper 

10 

wenigstens ein erstes Element (1), welches die 
Funktion einer Rolle hat, und 

wenigstens ein zweites Element (2), welches 
15 die Funktion der Lagerung hat, 

sowie gegebenenfalls 

wenigstens ein Antrlebselement (3), 

20 

wenigstens ein Stabilisierungselement (4), 

wenigstens ein Funktions- und/oder Konstrukti- 
onselement (5), wie Nocken, Keilbahnen, 
25 Nuten, Hebel, Zapfen, Bolzen, Bohrungen, Mit- 

nehmer, und 

wenigstens ein drittes Element (6), welches zur 
Verbesserung und Vereinfachung des Abquet- 
30 schens wdhrend des Spritzvorganges beitrdgt, 

umfasst, 

dadurch gekennzeichnet, dass die jeweils 
gewunschte Anzahl von genannten ersten Elemen- 
35 ten (1) mit wenigstens einem zweiten im Spritz- 
gussverfahren verarbeitbaren thermoplastischen 
Material, welches die jeweils geforderten Eigen- 
schaften aufweist, vollstdndig oder teilweise umge- 
ben ist, und 

40 dass die betreffenden thermoplastischen 

Materialien miteinander einen adhasiven oder 
kohasiven oder mechanischen im Spritzgussver- 
fahren erhaltenen Verbund bilden, und wobei dieser 
Verbund ohne die Zuhilfenahme von weiteren 

45 zusdtzlichen Materialien oder dusseren Einwirkun- 
gen zustande gekommen Ist. 

2. Achse Oder Rollkorper nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die jeweils gewunschte 

50 Anzahl von ersten Elementen (1), welche nicht vom 
genannten zweiten thermoplastischen Material 
umgeben sind, und/oder die jeweils gewunschte 
Anzahl von ausseren Oberflachen der mit dem 
zweiten thermoplastischen Material umgebenen 

55 ersten Elementen (1) und/oder die jeweils 
gewunschte Anzahl von zweiten Elementen (2) mit 
einem dritten thermoplastischen Material vollstan- 
dig Oder teilweise umgeben ist, (sind). 
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3. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die tliermo- 

plastischen Materialien die jeweils geforderten und 
aufeinander abgestimmten Festigkeits-, Dimensi- 
onsstabilitats-, Abrieb-, Haftungs-, Harte- und Rei- 
bungsElgenschaften aufweisen. 

4. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das erste 
thermoplastische Material ausgewdhit ist aus der 
Gruppe, bestehend aus 

technischen Polymeren, beispielsweise Poly- 
amide, PA, Polycarbonate, PC, Polybutylenter- 
ephthalate, PBTR Polyethylenterephthalate, 
PETP, Polyoxymethylen, POM, 

Hochleistungspolymeren, beispielsweise Flus- 
sigkristall-Polymere, LCP, Polyetherimid, PEI, 
Polyethersullbn, PES, Polyphenylensulfid, 
PPS, 

wobei diese Materialien gegebenenfalls mit 
Zusatzen, beispielsweise QIasfasern, Kohlenfa- 
sern, Mittein zur Beeinflussung der Gleiteigen- 
schaften und/oder des Brandverhaltens, 
Farbstoffen, Mineralstoffen, modifiziert sind. 

5. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite 
und das dritte thermoplastische Material je ausge- 
wahlt ist aus der Gruppe. bestehend aus 

thermoplastischen Elastomeren auf der Basis 
von Copolyestern , Polyether- Block- Amiden, 
thermoplastischen Polyurethanen, TPU, ther- 
moplastischen Polyolefinen, TPO, und Styrol- 
Block-Copolymeren, SEBS, 

technischen Polymeren, beispielsweise Poly- 
oxymethylen, POM, Polyamid, PA, Polybutylen- 
terephthalat, PBTP, und 

Standardpolymeren, beispielsweise Polypropy- 
len, PR Polyethylen, PE, Ethyl en Vinylacetat- 
Copolymeren, EVA, 

wobei diese Materialien gegebenenlalls mit 
Zusatzen, beispielsweise Mittein zur Beeinflussung 
der Gleiteigenschaften und/oder des Brandverhal- 
tens, Farbstoffen, Mineralstoffen, modifiziert sind. 

6. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass im Falle 
eines adhasiven oder kohasiven Verbundes zwi- 
schen erstem und zweitem oder zwischen zweitem 
und drittem oder zwischen erstem und drittem ther- 
moplastischen Material die Eigenschaften der 



jeweiligen Materialien aufeinander abgestimmt 
sind, insbesondere die Schmelzpunkte und die 
Zugehorigkeit in eine bestimmte Stoffklasse sowie 
die verfahrenstechnischen Parameter. 

5 

7. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das erste 
thermoplastische Material ein Polyarylamid ist, und 
dass das zweite thermoplastische Material ein Sty- 

10 rol-BlockCopolymer ist. 

8. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass von 1 bis 30, 
insbesondere von 1 bis 1 5, vorzugsweise 1 bis 8, 

15 erste Elemente (1) vorhanden sind. 

9. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das erste 
Element (1) einen zylindrischen, konischen, lamel- 
la lenfOr-^ migen oder einen offenen oder einseitig 

geschlossenen rohrformigen Aufbau hat. 

10. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das erste 

25 Element (1) VerstSrkungsrippen (7) aufweist, insbe- 
sondere von 2 bis 20 symmetrisch angeordnete 
Verstarkungsrippen (7). 

11. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
30 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass von 1 bis 

10, insbesondere von 1 bis 6, vorzugsweise 1 bis 4, 
zweite Elemente (2) vorhanden sind. beispiels- 
weise in der Form einer Welle oder einer Bohrung. 

35 12. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 11 , dadurch gekennzeichnet, dass von 1 bis 3 
Antriebselemente (3) vorhanden sind, insbeson- 
dere in der Form von Zahnradern, Zahnriemen- 
scheiben, Keilriemenscheiben, Klauenkupplungen, 

40 und wobei diese Antriebselemente (3) bei endstdn- 
diger Plazierung auch einen mehrkantigen, wie bei- 
spielsweise einen vier- oder sechskantigen, 
Querschnitt haben kOnnen. 

45 13. Achse Oder Rollkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass sie/er die 
jeweils gestellten Anforderungen bezuglich Gerad- 
heit, Rundheit, Zylindrizitat, Koaxialitat und Rund- 
lauf erfullt. 

50 

14. Verfahren zur Herstellung der Achse oder des Roll- 
korpers nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass man 

55 - in einem ersten Schritt in einem Spritzguss- 
werkzeug mittels Spritzgussverfahren den 
Grundkorper mit der gewunschten Anzahl, 
Form und Dimensionen der Elemente (1, 2, 3, 
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4, 5, 6, 7) auf der Basis des ersten thermopla- Kunststoffboxen, Geraten. 

stischen Materials herstellt, und 

in einem zweiten Schritt in einem Spritzguss- 
werkzeug mittels Spritzgussverfahren die s 
jeweils gewunschte Anzahl von ersten Elemen- 
ten (1) auf dem so erhaltenen Grundkorper 
vollstandig oder teilweise mit einem zweiten 
thermoplastischen Material umgibt, wobei zwi- 
schen den beiden genannten thermoplasti- io 
schen Materialien ein adhasiver oder k)hasiver 
Oder mechanlscher Verbund gebildet wird, und 
wobei dieser Verbund ohne die Zuhiifenahme 
von weiteren zusatzlichen Materialien oder 
dusseren Einwirkungen gebildet wird. is 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass man in einem dritten Schritt in einem 
Spritzgusswerkzeug mittels Spritzgussverfahren 

die jeweils gewunschte Anzahl von ersten Eiemen- 20 
ten (1), welche im zweiten Schritt noch nicht vom 
zweiten thermoplastischen Material umgeben wor- 
den sind, und/oder die jeweils gewunschte Anzahl 
von ausseren Oberflachen der im zweiten Schritt 
mit dem zweiten thermoplastischen Material voll- 25 
standig oder teilweise umgebenen ersten Elemente 
(1) und/oder die jeweils gewunschte Anzahl von 
zweiten Elementen (2) mit einem dritten thermopla- 
stischen Material (10) vollstandig oder teilweise 
umgibt, wobei zwischen den betreffenden thermo- 30 
plastischen Materialien ein adhasiver oder kohasi- 
ver Oder mechanischer Verbund gebildet wird. und 
wobei dieser Verbund ohne die Zuhiifenahme von 
weiteren zusatzlichen Materialien oder dusseren 
Einwirkungen gebildet wird. 35 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass man den ersten 
Schritt und den zweiten Schritt, und gegebenenfalls 
auch den dritten Schritt, in einem Mehrkomponen- 40 
ten-Spritzgusswerkzeug im Mehrkomponenten- 
Spritzgussverfahren ausfuhrt. 

17. Verwendung der Achse oder des RollkOrpers nach 
einem der Anspruche 1 bis 13 45 

zum Fordern und/oder Transportieren von Auf- 
zeichnungstrdgern in der Form eines Einzel- 
blattes, eines Streifens oder einer Endlosrolle, 
beispielsweise Bild- und/oder Schrifttrdger, ins- so 
besondere auf der Basis von Kunststoffen, 
Metal len, Metall-Legierungen, Papieren, Kar- 
ton, wie Banknoten, beschriftete oder 
bedruckte Papiere; und 

55 

zum Fordern und/oder Transportieren von 
Gegenstanden, wie Holz-, Kunststoff- oder 
Steinplatten, Behaiter, wie Flaschen, GIdser, 
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